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Die folgenden Angaben mind don vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Vorrichtung und Verfahren zum Erkennen einer Lagenstarke oder einer Anzahl von Lagen von 
Verpackungszuschnitten 

Urn Storungen im Maschinenablauf einer Verpak- 
kungsmaschine zu vermeiden, die durch eine unkorrekte 
Anzahl gleichzeitig zugefuhrter Verpackungszuschnitte 3 
vorkommen konnen, wird eine Vorrichtung 1 vorgeschla- 
gen, die mit einer senkrecht zur Zufuhrungsnchtung 6 
auslenkbaren und ruckstellbaren Lagentasteinrichtung 7 
und uber eine Verbindung 8 mit einem Mefcwegaufneh- 
mer 9 die Lagenstarke b, B oder die Anzahl der Lagen 14, 
15 der Verpackungszuschnitte 3 miRt. Das Tastsignal des 
Me&wegaufnehmers 9 kann zur Steuerung der Verpak- 
kungsmaschine geleitet werden. 

Bei Nichtubereinstimmung zwischen dem Tastsignal und 
einem Sollsignal kann die Verpackungsmaschine ge- 
stoppt, konnen die ungewunschten Lagen 14, 15 von der 
Zuschnittfuhrung 5 geworfen oder das Tastsignal als neu- 
es Sollsignal registriert werden (Figur 3). 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum Erkennen einer Lagenstarke oder einer Anzahl von La- 
gen von Verpackungszuschnitten entlang des Zuflihrweges 5 
der Verpackungszuschnitte zu einer Verpackungsmaschine. 

Beim Zufuhren von Verpackungszuschnitten zu einer 
Verpackungsmaschine, z. B. von Faltschachtelzuschnitten 
zu einer Faltschachtelform- und -befiillmaschine, kann es 
vorkommen, daB ungewunscht zwei oder mehr Verpak- to 
kungszuschnitte gleichzeiiig an die Verpackungsmaschine 
gelangen und dadurch den Maschinenablauf storen. 

Beim Austausch einer Art von Verpackungszuschnitten 
gegen eine andere Art von Verpackungszuschnitten, z. B. 
Verpackungszuschnitten mit anderer Lagenstarke, kann es 15 
notwendig sein, die Verpackungsmaschine der neuen La- 
genstarke anzupassen. 

Sowohl eine gleichzeitige Zufuhrung von mehreren Ver- 
packungszuschnitten zur Verpackungsmaschine als auch 
eine Anpassung der Verpackungsmaschine an eine neue La- 20 
genstarke storen den Maschinenablauf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, Storungen im 
Maschinenablauf, die durch eine gleichzeitige Zufuhrung 
von mehreren Verpackungszuschnitten zur Verpackungsma- 
schine oder durch eine Anpassung der Verpackungsma- 25 
schine an eine neue Lagenstarke vorkommen konnten, zu 
vermeiden. 

Gelost ist die Aufgabe gemaB den kennzeichnenden Tei- 
len der Anspriiche 1 und 7. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung (Anspruch 1) ist 30 
auf dem Zufuhrweg der Verpackungszuschnitte zu einer 
Verpackungsmaschine eine Zuschnittsfuhrung und an der 
Zuschnittsfuhrung eine senkrecht zur Zufuhrungsrichtung 
auslenkbare und riickstellbare lagentasteinrichtung vorge- 
sehen, und ist die Lagentasteinrichtung mit einem MeBweg- 35 
aufhehmer verbunden. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren (Anspruch 7) wird 
entlang des Zuflihrweges die Lagenstarke oder die Anzahl 
der Lagen der Verpackungszuschnitte abgetastet, und wird 
das Tastsignal an die Steuerung der Verpackungsmaschine 40 
geleitet. 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB Storungen im Maschi- 
nenablauf, die durch eine gleichzeitige Zufuhrung von Ver- 
packungszuschnitten zur Verpackungsmaschine vorkom- 
men konnten, vermieden werden, da diese gleichzeitige Zu- 45 
fiihrung fruhzeitig erkannt wird und rechtzeitig reagiert wer- 
den kann. Eine Storung durch einen uberschussigen Verpak- 
kungszuschnitt kommt nicht vor. 

Die Lagentasteinrichtung ist durch ihren einfachen Auf- 
bau robust und zuveriassig. Zudem ist sie kostengunstig, ge- 50 
nau beziiglich ihres Tastsignals, und auch fur eine Hochlei- 
stungsverpackungsmaschine geeignet. 

Durch das Leiten des Tastsignals an die Steuerung der 
Verpackungsmaschine kann bei unkorrekter Lagenanzahl 
die Verpackungsmaschine rechtzeitig vor der Uberzahl an 55 
Verpackungszuschnitten geschutzt werden. 

Bei Erkennung einer neuen Lagenstarke wird die Verpak- 
kungsmaschine durch das Tastsignal an die neue Lagen- 
starke angepaBt. Ein dickerer oder dlinnerer Verpackungszu- 
schnitt kann folglich ohne vorherige Anderung der Maschi- 60 
nenparameter direkt entlang des Zuflihrweges der Vorrich- 
tung zugefuhrt werden. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung bzw. des erfindungsgemaBen Verfahrens 
sind in den Anspruchen 2 bis 6 und 8 bis 13 beschrieben. 65 

Die Verbindung des MeBwertaufnehmers mit der Steue- 
rung der Verpackungsmaschine (Anspruch 2) dient der so- 
fortigen Reaktion der Verpackungsmaschine auf ein Tastsi- 



Wird die Anzahl der Lagen abgetastet und erzeugen zwei 
oder mehr Lagen ein Tastsignal, das auBerhalb der Signalto- 
leranz fiir eine Lage liegt (Anspruch 8), so wird damit sicher 
erkannt, daB mehrere Lagen vorkommen. Die Signaltole- 
ranz beschreibt die Lagenstarken, die bei einer Zufuhrung 
nur einer Sorte von Verpackungszuschnitten gemessen wer- 
den durfen, z.B. wegen geringfugig gebogener Verpak- 
kungszuschnitte oder auf Grund von Fertigungstoleranzen. 
Durch Pressrollen an der Vorrichtung kann dabei ein EinftuB 
gebogener Verpackungszuschnitte vermieden werden. Die 
Pressrollen driicken einen Verpackungszuschnitt an der Vor- 
richtung dicht gegen die Zuschnittsfuhrung an. 

Bei mehreren erkannten Lagen kann gemaB Anspruch 9 
die Verpackungsmaschine abgeschaltet werden, urn eine 
Storung im Maschinenablauf zu vermeiden. 

Das Erkennen einer gleichzeitigen Zufuhrung von zwei 
oder mehr Lagen an der Vorrichtung kann aber auch dazu 
genutzt werden, entsprechend Anspruch 10 die betreffenden 
Verpackungszuschnitte aus der Zufuhrung herauszuwerfen. 
Dann wird der Maschinenablauf nicht unterbrochen, son- 
dern nur dem herausgeworfenen Verpackungszuschnitt an- 
gepaBt, z. B. durch Berucksichtigung des nicht vorhandenen 
Verpackungszuschnitts wahrend weiterer Verpackungsvor- 
gange. 

Wird lediglich eine einzelne Lagenstarke abgetastet (An- 
spruch 11), so kann das Tastsignal dem Sollwert der Lagen- 
starke gleichgesetzt (Anspruch 12), und somit die Verpak- 
kungsmaschine einer neuen Lagenstarke angepaBt werden. 
Bei diesem Betriebsmodus genugt also ein einmaliges Zu- 
fuhren eines Verpackungszuschnitts mit anderer Lagen- 
starke, urn eine Anpassung der Steuerung der Verpackungs- 
maschine an diese Anderung zu erreichen. 

Auch kann ein einzelner, mehrlagiger Verpackungszu- 
schnitt, dessen Mehrlagigkeit sich nicht uber den gesamten 
Abtastweg erstreckt, erkannt bzw. fur eine Anpassung der 
Steuerung zugefuhrt werden. Die Vorrichtung erzeugt bei ei- 
nem derartigen Verpackungszuschnitt mehrere Tastsignale. 

Das Erkennen der Lagenstarke oder der Anzahl von La- 
gen kann z. B. beruhrungsfrei mittels eines einen Abstand 
messenden Sensors erfolgen (Anspruch 13). Dabei wird ein 
senkrecht auf einen Verpackungszuschnitt gerichteter MeB- 
strahl, z. B. ein Infrarot- oder Ultraschallstrahl verwendet. 
Je kiirzer der Laufweg des MeBstrahls ist, umso groBer ist 
die Lagenstarke bzw. sind die Lagenstarken. 

Eine senkrecht zur Zufuhrungsrichtung auslenkbare und 
riickstellbare Lagentasteinrichtung kann analog Anspruch 3 
einen Tastklotz mit einer in Zufuhrungsrichtung gegen die 
Zuschnittfuhrung laufenden Schrage aufweisen (Anspruch 
3). Die Schrage dient der Auslenkung der Lagentasteinrich- 
tung bei gegen die Schrage bewegtem Verpackungszu- 
schnitt. 

Bei einer entsprechenden Testreihe hat sich ein Winkel 
von 30 Grad zwischen der Schrage und der Zuschnittsfuh- 
rung (Anspruch 4) als besonders zuveriassig erwiesen. Der 
gleiche Winkel zwischen der Halterung des Tastklotzes und 
der Zuschnittsfuhrung (Anspruch 15) erwies sich bei einer 
simulierten Viellagigkeit als vorteilhaft fur den Einsatz einer 
Aus wurf einrichtung . 

Eine besonders reibungsarme Lagentasteinrichtung ist er- 
reicht, wenn diese gemaB Anspruch 6 ein Rad mit einer quer 
zur Zufuhrungsrichtung verlaufenden Achse aufweist. Das 
Rad rollt uber die Verpackungszuschnitte und bewirkt ent- 
sprechend ihrer Auslenkung senkrecht zur Zufuhrungsrich- 
tung die elektrischen Signale des MeBwertaufnehmers. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 
rungsbeispiele darstellenden Fig. naher beschrieben. Es 
zeigt: 
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Fig. 1 in einer SeitenansicTIFmit teilweisem Vertikal- 
schnitt eine Vorrichtung zum Erkennen einer Lagenstarke 
oder einer Anzahl von Lagen von Verpackungszuschnitten, 
mit einem eine Schrage aufweisenden Tastklotz einer senk- 
recht zur Zufuhrungsrichtung eines ankommenden Verpak- 
kungszuschnitts auslenkbaren und riickstellbaren Lagenta- 
steinrichtung, wobei die Lagentasleinrichtung mit einem 
MeBwegaufnehmer verbunden ist; 

Fig. 2 in einer Seitenansicht mit teilweisem Vertikal- 
schnitt den Gegenstand der Fig. 1, jedoch mit dem Verpak- 
kungszuschnitt unterhalb der Lagentasteinrichtung und mit 
urn eine Lagenstarke nach oben verschobener Lagentastein- 
richtung; 

Fig. 3 in einer Seitenansicht mit teilweisem Vertikal- 
schnitt den Gegenstand der Fig. 1, jedoch mit zwei Verpak- 
kungszuschnitten unterhalb der Lagentasteinrichtung; 

Fig. 4 in einer Seitenansicht mit teilweisem Vertikal- 
schnitt eine Vorrichtung analog den Fig. 1 bis 3, jedoch mit 
einem Rad anstatt eines Tastklotzes, sowie 

Fig. 5 in einer Seitenansicht mit teilweisem Vertikal- 20 
schnitt einen Ultraschallsensor zum beruhrungsfreien Er- 
kennen der Lagenstarke einer Verpackungszuschnitts. 

Eine Vorrichtung 1 zum Erkennen der Lagenstarke b oder 
einer Anzahl von Lagen 14 von Verpackungszuschnitten 3 
ist an einem Zufuhrweg 4 der Verpackungszuschnitte 3 zu 25 
einer (nicht dargestellten) Verpackungsmaschine positio- 
niert (Fig. 1). Auf dem Zufuhrweg 4 ist eine Zuschnittsftih- 
rung 5 vorgesehen. An der Zuschnittsfuhrung 5 ist eine 
senkrecht zur Zufuhrungsrichtung 6 auslenkbare und riick- 
stellbare Lagentasteinrichtung 7 vorgesehen. Die Lagenta- 
steinrichtung 7 ist liber eine starre Verbindung 8 mit einem 
MeBwertaufnehmer 9 verbunden. Die Lagentasteinrichtung 
7 ist mittels einer (nicht dargestellten) Feder in die in Fig. 1 
dargestellte Position riickstellbar. Die starre Verbindung 8 
gleitet im Gehause 10 des MeBwertaufnehmers 9. Der MeB- 
wertaufnehmer 9 ist uber eine (nicht dargestellte) Leitung 
mit der Steuerung einer Verpackungsmaschine verbunden. 

Die Lagentasteinrichtung 7 weist einen Tastklotz 11 mit 
einer in Zufuhrungsrichtung 6 gegen die Zuschnittsfuhrung 
5 laufenden Schrage 12 auf. 

Die Schrage 12 beschreibt mit der Zuschnittsfuhrung 5 
ebenso einen Winkel von 30 Grad wie die Halterung 13 des 
Tastklotzes 11 mit der Zuschnittsfuhrung 5. 

Mit der Vorrichtung 1 wird die Anzahl der Lagen 14, 15 
(Fig. 2, Fig. 3) dadurch bestimmt, daB eine Lage 14 (Fig. 2) 
den Tastklotz 11 durch Drucken gegen die Schrage 12 nicht 
so hochhebt wie es zwei Lagen 14, 15 (Fig. 3) tun. 

Wenn nur eine Lage 14 gewunscht ist, fuhrt die unge- 
wollte Zutuhrung von zwei Lagen 14, 15 von Verpackungs- 
zuschnitten 3 zu einer Abschaltung der Verpackungsma- 
schine. Altemativ zu einem Abschalten konnten auch die 
beiden Verpackungszuschnitte 3 nach erfolgter Abtastung 
von der Zuschnittsfuhrung 5 geworfen werden. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 ist anstatt eines 
Tastklotzes 11 ein um eine Achse 17 umlaufendes Rad 16 an 
der Lagentasteinrichtung 7 vorgesehen, um ein Schleifen 
der Lagentasteinrichtung 7 auf den Verpackungszuschnitten 
3 zu vermeiden. 

Den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 1 bis 4 ist gemein- 
sam, daB die Anzahl der Lagen 14, 15 abgetastet wird, wo- 
bei zwei oder mehr Lagen 14, 15 ein Tastsignal erzeugen, 
das auBerhalb der Signaltoleranz fur eine Lage 14 liegt, so 
daB eine Lage 14 zweifelsfrei von mehreren Lagen 14, 15 
unterschieden werden kann. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 wird eine einzige 
Lagenstarke B mittels eines Sensors 18 beruhrungsfrei 
durch einen Ultraschallstrahl 19 gemessen. Nach erfolgter 
Messung der Lagenstarke B, die deutlich groBer als bei den 
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vorhergehenden AusfuWungsbeispielen ist, wird das nun er- 
haltene Tastsignal dem Sollwert der Lagenstarke b, B 
gleichsetzt. Es erfolgt also ein Registrieren einer nun groBe- 
ren Lagenstarke B nach der friiheren Zufuhrung geringerer 
Lagenstarken b. Dieses Registrieren ist nur bei einem dafur 
angewahlten Lemmodus moglich und fiihrt uber ein Lei ten 
des entsprechenden Tastsignals an die Steuerung der Ver- 
packungsmaschine zu einer Beeinflussung der Steuerung. 
Die Verpackungsmaschine wird der geanderten Lagenstarke 
B angepaBt, und die neue Lagenstarke B gilt von nun ab als 
Sollwert. Ohne vorgewahlten Lernmodus ware die neue La- 
genstarke B mit der zuvor gespeicherten Lagenstarke b ver- 
glichen und als zu groB registriert worden. Die Lage 14 ware 
vom Zufuhrweg 4 geworfen oder die Verpackungsmaschine 
ware gestoppt worden. 
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b, B Lagenstarke 

I Vorrichtung 

3 Verpackungszuschnitt 

4 Zufuhrweg 

5 Zuschnittsfuhrung 

6 Zufuhrungsrichtung 

7 Lagentasteinrichtung 

8 Verbindung 

9 MeBwertaufnehmer 

10 Gehause 

II Tastklotz 

12 Schrage 

13 Halterung 
14 , 15 Lage 

16 Rad 

17 Achse 

18 Sensor 

19 Ultraschallstrahl 



Patentanspriiche 

40 1. Vorrichtung zum Erkennen einer Lagenstarke oder 
einer Anzahl von Lagen von Verpackungszuschnitten 
entlang des Zufuhrweges der Verpackungszuschnitte 
zu einer Verpackungsmaschine, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem Zufuhrweg (4) eine Zuschnitts- 
45 funning (5) vorgesehen ist, daB an der Zuschnittsfuh- 
rung (5) eine senkrecht zur Zufuhrungsrichtung (6) 
auslenkbare und riickstellbare Lagentasteinrichtung (7) 
vorgesehen ist, und daB die Lagentasteinrichtung (7) 
mit einem MeBwegaufnehmer (9) verbunden isL 
50 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der MeBwertaufnehmer (9) mit der 
Steuerung der Verpackungsmaschine verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lagentasteinrichtung 

55 (7) einen Tastklotz (11) mit einer in Zufuhrungsrich- 
tung (6) gegen die Zuschnittsfuhrung (5) laufenden 
Schrage (12) aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schrage (12) mit der Zuschnittsfuh- 

60 rung (5) einen Winkel von 30 Grad beschreibt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Halterung (13) des Tast- 
klotzes (11) mit der Zuschnittsfuhrung (5) bodenseitig 
einen Winkel von 30 Grad beschreibt. 

65 6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagentasteinrichtung (7) ein Rad (16) 
mit einer quer zur Zufuhrungsrichtung (6) verlaufen- 
den Achse (17) aufweist. 
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7. Verfahren zur Erkennun^ffer Lagenstarke cxier ei- 
ner Anzahl von Lagen von Verpackungszuschnitten 
entlang des Zufiihrweges der Verpackungszuschnitte 
zu einer Verpackungsmaschine, dadurch gekennzeich- 
net, daB entlang des Zufiihrweges (4) die Lagenstarke 5 
(b, B) oder die Anzahl der Lagen (14, 15) abgetastet 
wird, und daB das Tastsignal an die Steuerung der Ver- 
packungsmaschine geleitet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Anzahl der Lagen (14, 15) abgetastet wird, to 
und daB zwei oder mehr Lagen (14, 15) ein Tastsignal 
erzeugen, das auBerhalb der Signaltoleranz fiir eine 
Lage 14 liegL 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verpackungsmaschine abgeschaltet wird, 15 
wenn das Tastsignal nicht innerhalb einer Signaltole- 
ranz liegt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwei oder mehr Lagen (14, 15) nach erfolgter 
Abtastung aus der Zufuhrung der Verpackungszu- 20 
schnitte (3) herausgeworfen werden. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine einzelne Lagenstarke (b) abgetastet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tastsignal dem Sollwert der Lagen- 25 
starke (b) gleichgesetzt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erkennen der Lagenstarke (b) oder 
der Anzahl von Lagen (14, 15) beruhrungsfrei mittels 
eines einen Abstand messenden Sensors (18) erfolgt 30 
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